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© Verfahren und Vorrichtung zum Fdrdern von Banderoien zwecks Ubergabe an eine (Zigaretten-)Packung 



) Banderoien (10), insbesondere Steuer- Banderoien, wer- 
den ublicherweise an quaderformigen Ztga rotten -Packungen 
(11) angebracht Die Banderoien mussen in einem ausrei- 
chenden Umfange zur Verfugung gestellt ond zur Ubernah- 
me durch die Packungen (11) bereit gehalten werden 
Die Banderoien (10) werden von einer fortiaufenden Materi- 
albahn (17) im Langs- Oder Querformat nacheinander abge- 
trennt und danach unmittelbar in etn Magazin (14) eingefor- 
dert. Diosem werden die Banderoien nech Bedarf am 
unteren Ende entnommen. 

Ohne Umrustung kann ein Wechsel in der Art der zu 
verarbeitenden Banderoien durchgefuhrt werden, in dem 
(zeitweiltg) Banderoien von Hand in das hierauf eingerichte- 
te Magazin (14) eingegeben werden. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fdrdern 
von (dunnen) Zuschnitten, insbesondere Banderolen, 
zwecks Obergabe an eine (Zigaretten-)Packung, wobei 
die Zuschnitte (Banderolen) nacheinander von einer 
fortlaufenden Materialbahn abgetrennt und in eine Po- 
sition zur Obernahme durch die Packung gefordert wer- 
den. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung 
zum Fdrdern der Zuschnitte bzw. Banderolen. 

Die Aufgabe, Zuschnitte, Etiketten bzw. Banderolen 
zur Anbringung an Packungen zur Verf Qgung zu stellen, 
besteht in vielen Bereichen der Verpackungstechnik. 
Bei der Herstellung von Zigaretten- Packungen sind 
Steuer-Banderolen oder VerschluQmarken an den Pak- 
kungen anzubringen. Diese miissen bei leistungsfahigen 
Verpackungsmaschinen in groBen Stuckzahlen je Zeit- 
einheit zur Verfiigung stehen und an den Packungen 
angebracht werden. Diese werden zur Obernahme der 
Banderolen flblicherweise an einem Obergabeorgan 
(Banderoientrommel) vorbeibewegt unter Mitnahme 
jeweils einer Banderole. 

Die Zuschnitte bzw. Banderolen konnen als fertige 
Einheiten stapelweise der Verpackungsmaschine zur 
Verfiigung gestellt werden. Die Stapei der Zuschnitte 
werden dabei von Hand in ein maschinenseitiges, 
schachtformiges Magazin eingegeben und diesem unten 
durch Entnahmeorganc (sogenannte Abroller) entnom- 
men zur Obergabe an die Banderoientrommel 

Es ist aber auch bereits bekannt, die Zuschnitte bzw. 
Banderolen von einer Materialbahn entsprechender 
Breite abzutrennen und Qber ein besonderes Aggregat 
den Packungen zur Obernahme zuzufdrdern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, MaBnah- 
men fiir eine rationelle, leistungsfahige ZufQhrung von 
Zuschnitten bzw. Banderolen zu den Packungen vorzu- 
schlagen, wobei eine Umstellung auf andere Arten von 
Banderolen innerhalb kurzer Zeit mit geringem Auf- 
wand moglich sein soil. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe geht die Erfindung aus 
von dem Gedanken, tm Bereich der Verpackungsma- 
schine die Banderolen bzw. Steuermarken alternativ 
von einer fortlaufenden Materialbahn abzutrennen und 
den Packungen zuzufuhren oder anderweitig vorgefer- 
tigte Banderolen stapelweise in ein Magazin einzulegen 
und diesem fur die ZufQhrung zu den Packungen zu 
entnehmen. 

GemaB einer AusfUhrungsform der Erfindung wer- 
den die Zuschnitte nach Abtrennen von der Material- 
bahn einzeln und nacheinander in das Magazin einge- 
fdrdert und auf einem in diesem gebildeten Stapei abge- 
legt 

Alternativ wird eine Materialbahn zur Bildung der 
Banderolen einem Schneidaggregat zugefuhrt, welches 
unmittelbar benachbart zum Banderolenfdrderer ange- 
ordnet ist, insbesondere benachbart zum Umfang einer 
Banderoientrommel. Die abgetrennten Zuschnitte wer- 
den hierbei unmittelbar durch ein Halteorgan des Ban- 
derolenfdrderers Obernommen und einer Packung zu- 
gefuhrt Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist zur alter- 
nativen ZufQhrung von anderweitig vorgefertigten Ban- 
derolen ein Magazin im Bereich des Banderolenforde- 
rers angeordnet 

Bei Herstellung der Banderolen durch Abtrennen von 
einer Materialbahn im Bereich der Verpackungsmaschi- 
ne kann eine groBe ICapazitat an Material zur Verfu- 
gung gestellt werden, da die Materialbahn in groBen 
Bobinen angeliefert wird. Ohne Aufwand ist aber ein 
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Wechsel in der Art der Herstellung und ZufQhrung der 
Zuschnitte moglich. Dabei sind keine Montagearbeiten 
erforderlich, da das Magazin unmittelbar fiir die Be- 
schickung mit anderweitig gefertigten Banderolen zur 
Verfiigung steht 

Werden die Banderolen im Sinne der einen Erfin- 
dungsalternative nach dem Abtrennen von der Materi- 
albahn in ein Magazin eingefordert, erfolgt dies vorteil- 
hafterweise in Fortsetzung der Forderbewegung der 
Materialbahn, wobei die abgetrennten Zuschnitte im 
oberen Bereich des Magazins seitlich in dieses eintreten. 
Die Zuschnitte konnen dabei nach dem Abtrennen von 
der Materialbahn beschleunigt werden, so daB sie mit 
erhdhter Geschwindigkeit in das Magazin eingefordert 
werden. 

Das Magazin ist nach einem weiteren Vorschlag der 
Erfindung so gestaltet, daB die Zuschnitte innerhalb des- 
selben wahrend der Abwartsbewegung um 90° gewen- 
det werden. Die Zuschnitte nehmen dadurch bei der 
20 Obernahme durch die Banderoientrommel eine gegen- 
uber der Position beim Abtrennen von der Material- 
bahn veranderte Relativstellung ein. 

Werden die von der Materialbahn abgetrennten Ban- 
derolen unmittelbar nach dem Trennvorgang oder wah- 
25 rend desselben von dem Banderolenhalter des Bandero- 
lenforderers Obemommen, ist nach einem weiteren Vor- 
schlag der Erfindung ein besonders exakter Antrieb der 
Materialbahn vorgesehen, und zwar insbesondere durch 
mittels Schrittmotor angetriebene Vorschubwalzen, die 
30 durch Markierungen der Materialbahn steuerbar sind. 
Weitere Merkmale der Erfindung betreffen die Aus- 
gestaltung des Magazins sowie die Trenn- und Forder- 
organe fttr die Zuschnitte. 

Ausftlhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfol- 
35 gend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 
Fig. 1 eine Vorrichtung zum Herstellen und Handha- 
ben bzw. Fdrdern von Zuschnitten (Banderolen) in ver- 
einfachter Seitenansicht, 
Fig. 2 einen Ausschnitt der Vorrichtung gemaB Fig. 1 
40 in vergrdBertem MaBstab, 

Fig. 3 einen Teil der Vorrichtung gemaB Fig. 1 im 
GrundriB, 

Fig. 4 eine Darstellung analog zu Fig. 2 fiir ein ande- 
res Ausf Qhrungsbeispiel der Erfindung, 

45 Fig. 5 einen Magazinschacht gem&B Fig. 4 in Drauf- 
sicht, in vergrdBertem MaBstab. 

Fig. 6 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrich- 
tung in schematischer Seitenansicht, analog zu Fig. 1, 
Fig. 7 einen Ausschnitt der Vorrichtung gemaB Fig. 6 

50 in vergrdBertem MaBstab. 

Die gezeigten AusfQhrungsbeispiele dienen der Zu- 
fQhrung von kleinen, rechteckigen Zuschnitten, namlich 
Banderolen 10, jeweils zu einer quaderfdrmigen (Ziga- 
retten-)Packung It. Die Banderolen 10 sind bei dem 

55 vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel auf die Oberseite der 
Packung 11 aufzulegen. Zu diesem Zweck werden die 
Packungen 11 mit Abstand voneinander langs einer ge- 
radlinigen Packungsbahn durch einen Mitnehmerfdrde- 
rer 12 transportiert Mit diesem werden die Packungen 

60 11 nacheinander an der Unterseite eines Obergabeor- 
gans fiir die Banderolen 10 entlanggefdrdert. Bei dem 
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel werden die Bandero- 
len 10 durch eine umlaufende Banderoientrommel 13 
auf die Packungen 11 aufgelegt Die Banderolen 10 wer- 

65 den am Umfang der Banderoientrommel 13 durch me- 
chanische und pneumatische Mittel gehalten bis zur 
Obergabe an die Packung 1 1. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 bis 5 werden 
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die Banderolen 10 nacheinander einem Magazin 14 ent- 
nommen. Dieses ist oberhalb der Banderolentrommel 
13, leichi versetzi zu dieser, in aufrechter Position ange- 
ordnet Das Magazin 14 ist mit einem spitzen Winkel der 
Langserstreckung (Langsachse) zur Vertikalen ange- 5 
ordnet, also geneigt 

Am unteren Ende bildet das Magazin eine Entnahme- 
offnung 15, die hier annahernd dem Innenquerschnitt 
des Magazins 14 entspricht Unterhalb der Entnahme- 
offnung 15 ist ein Zuschnitt-Entnahmeorgan bewegbar 10 
angeordnet, namlich ein Abrollen 16 bekannter Bauart 

Die Zuschnitte bzw. Banderolen 10 werden am obe- 
ren Ende des Magazins 14 — gegeniiber der Entnahme- 
offnung 15 — in das Magazin 14 eingefuhrt Die Bande- 
rolen 10 werden dabei nacheinander von einer Material- 15 
bahn 17 abgetrennt (abgeschnitten), deren Breite der 
Breite der rechteckigen Banderolen 10 entsprichL Die 
Materialbahn 17 wird fortlaufend von einer umfangli- 
chen Bobine 18 abgezogen. die in der Trans porte bene 
der Materialbahn 17 bzw. der Banderolen 10 gelagert 20 
ist Bezogen auf die im einzelnen nicht gezeigte Verpak- 
kungsmaschine erstreckt sich die Bobine 18 in einer 
Ebene etwa parallel zur Langsmittelebene der Verpak- 
kungsmaschine, mit der Drehachse quer zu dieser. Da- 
durch ist die Bobine besonders raumgtinstig unterge- 25 
bracht 

Die von der Bobine 18 abgezogene Materialbahn 17 
lauft in mehreren Schleifen uber eine im Aufbau und in 
der Funktion bekannte Ausgleichsschwinge 19. Danach 
gelangt die Materialbahn 17 in ein Trenn- und Zufuhr- 30 
aggregat 20. Hier werden die einzelnen Banderolen 10 
durch Abtrennen entsprechender Abschnitte von der 
Materialbahn 17 hergestellt 

Das Trenn- und Zufuhraggregat 20 besteht bei dem 
Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 und 2 aus einem Paar 35 
von Zugwalzen 21 zum Abziehen der Materialbahn 17 
von der Bobine 18. Die Materialbahn 17 gelangt dann in 
den Bereich einer Trenn vorrichtung, die hier aus einer 
Messerwalze 22 und einer Gegenwalze 23 besteht Die 
Messerwalze 22 ist mit mehreren am Umfang mit glei- 40 
chen Abstanden voneinander verteilten Trennmessem 
24 versehen, die beim Auftreffen auf die zwischen der 
Messerwalze 22 und der Gegenwalze 23 hindurchge- 
fuhrten Materialbahn 17 jeweils einen Trennschnitt 
durchfuhren. Bei dem vorliegenden Ausfuhrungsbei- 45 
spiel werden bet einer Umdrehung der Messerwalze 22 
vier Banderolen 10 von der Materialbahn abgetrennt 

Die Banderolen 10 gelangen von dem Trenn- und 
Zufuhraggregat 20 unmittelbar in das benachbart ange- 
ordnete Magazin 14, und zwar mit der Fordergeschwin- 50 
digkeit der Materialbahn 17 oder mit einer erhdhten 
Geschwtndigkeit Eine derartige Erhdhung der Fftrder- 
geschwindigkeit der Banderolen 10 nach dem Abtren- 
nen derselben wird bei dem Ausfuhrungsbeispiel der 
Fig. 1 und 2 durch Beschleunigungswalzen 25 bewirkt, 55 
die an dem Trenn- und Zufuhraggregat 20 angeordnet 
sind, und zwar in angemessenem Abstand von Messer- 
walze 22 und Gegenwalze 23, derart, daB der Zuschnitt 
bzw. die Banderole 10 unmittelbar nach dem Abtrennen 
erfaBt und mit erhohter Geschwtndigkeit in das Maga- 60 
zin 14 eingefordert wird 

Die beschriebenen Walzen 21, 22, 23, 25 des Trenn- 
und ZufUhraggregats sind an einer oder vorzugsweise 
zwei im Abstand voneinander angeordneten Tragwan- 
gen 26 angeordnet, wobei diese im unteren Teil mitein- 65 
ander verbunden sind, so daB Trenn- und Zufuhraggre- 
gat 20 eine handhabungsf ahige Etnheit bildet 

Das Magazin 14 ist tm oberen Bereich in besonderer 
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Weise ausgebildet. Wie aus Fig. 5 ersichtlich, hat das 
Magazin 14 zweckmaBigerweise ein C-formiges Quer- 
schnittsprofil. Die rechteckigen Banderolen 10 werden 
mit ihrer (gedachten) Langsachse in Forderrichtung 
weisend in das Magazin 14 eingefordert. also uber eine 
Schmalseite desselben. Die durch das Trenn- und Zu- 
fuhraggregat 20 vorgegebene Forderebene der Bande- 
rolen 10 kann dabei unter einem spitzen Winkel zur 
oberen, offenen Seite des Magazins 14 gerichtet sein, 
derart, daB die Banderolen 10 in einer leicht nach unten 
gerichteten Forderebene in das oben offene Magazin 14 
"eingeschlossen" werden. Das Magazin 14 ist dabei so 
gestaltet bzw. angeordnet, daB die Zuschnitte bzw. Ban- 
derolen 10 auf der zur Einfuhrungsseite (Seitenwand 27) 
gegenuberltegenden Seite gegen einen Anschlag sto- 
Ben, der hier durch die gegenuberliegende Seitenwand 
28 gebildet ist Diese kann zweckmaQigerweise mit ei- 
ner Erhdhung versehen sein, Uber die durch die Seiten- 
wand 27 gegebene Abmessung hinaus, urn einen ausrei- 
chenden Anschlag fur die eingefuhrten Zuschnitte zu 
gewahrleisten. Die Banderolen 10 werden demnach bei 
dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 und 2 uber eine 
obere EinfUhrungsoffnung 29 in das Magazin 14 einge- 
fordert, und zwar durch seitliches, querax tales Zufor 
dern. 

In dem Magazin 14 werden die ankommenden Bande- 
rolen 10 auf einem innerhalb des Magazins 14 gebilde- 
ten Stapel 30 abgelegt Urn die sichere, positionsgerech- 
te Ablage der Banderolen 10 zu gewahrleisten, ist in 
diesem oberen Bereich des Magazins 14 ein Absenkor- 
gan for die Banderolen 10 angeordnet, namlich ein auf- 
und abbewegbarer Niederhalter 31. Dieser besteht bei 
dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 aus einer einfachen 
Platte, die im oberen Bereich des Magazins 14 Ober eine 
schlitzformige Offnung in der Seitenwand 28 in das Ma- 
gazin 14 eintritt Bei dem im Qbrigen noch zu beschrei- 
benden Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 4 und 5 besteht 
der Niederhalter 31 aus zwei Fingern 32, 33, die auBer- 
halb des Magazins 14 zu einem gabelfdrmigen Gebilde 
miteinander verbunden sind. Der Niederhalter 31 erfaBt 
die eingeforderten Banderollen 10 an ihrer Oberseite 
und fordert sie im Magazin 14 abwarts. Dabei ist der 
Niederhalter 3 1 in besonderer Weise bewegbar, namlich 
langs einer ovalen Bewegungsbahn 34. 

Der Niederhalter 31 in der gabelfdrmigen Ausbildung 
gemaB Fig. 4 und 5 tritt Qber oben offene Schlitze 35 im 
Bereich einer (breitcren) Ruckwand mit den Fingern 32, 
33, in das Magazin 14 ein. Nach Ablage einer Banderole 
10 werden die Finger 32, 33 aus dem Magazin 14 zu- 
ruckgezogen, so daB die nachste Banderole 10 ohne 
Zeitverzdgerung in das Magazin 14 eingefuhrt werden 
kann. AuBerhaib des Magazins wird der Niederhalter 31 
in eine obere Position zuruckbewegt und von oben her 
in das Magazin 14 wieder eingefuhrt Die wahrend die- 
ser RQckfQhrbewegung des Niederhalters 31 in das Ma- 
gazin 14 eingeftihrte Banderole 10 wird nun durch die 
anschlieBende Abwartsbewegung des Niederhalters 31 
dem Stapel 30 zugef Qhrt 

Das Magazin 14 ist aufgrund des C-fdrmigen Profits 
an einer langeren Seite offen, namlich mit einer Qber die 
voile Hdhe sich erstreckenden Seitenoffnung 36 verse- 
hen. Diese befindet sich im Bereich einer langeren Sei- 
tenabmessung des Magazins. Die Seitendffnung 36 ist so 
breit gewahlt, daB ein (manueller) Eingriff in das Maga- 
zin 14 moglich ist, insbesondere zur Beseitigung etwai- 
ger fehlerhafter Stapelung der Banderolen 10. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 4 ist eine ver- 
einfachte Zufuhrung der Materialbahn 17 uber die Zug- 



DE 40 27 247 Al 



walzen 21 sowie uber die Messerwalze 22 mit Gegen- 
walze 23 vorgesehen. Die beiden letztgenannten Wal- 
zen sind in unmittelbarer Nachbarschaft, also mit gerin- 
gem Abstand, vom oberen Endbereich des Magazins 14 
gelagert Die abgeschnittenen Banderolen 10 werden 
unmittelbar durch Messerwalze 22 und Gegenwalze 23 
in das Magazin 14 eingefOhrt Die Messerwalze 22 ist 
bei diesem AusfUhrungsbeispiel mit einer grdBeren An- 
zahl von Trennmessern 24 versehen, so daO je Umdre- 
hung eine entsprechend grdBere Anzahl von Bandero- 
len tO erzeugt wird 

Das Magazin 14 ist im Bereich des Eintritts der Ban- 
derolen 10 so gestaltet, dafl eine Einfuhrungsdffnung 37 
im Bereich einer Seitenbegrenzung (Seitenwand) des 
Magazins 14 gebildet ist Die betreffende seitiiche Be- 
grenzung ist gegenuber einem oberen Rand und insbe- 
sondere im Verhaltriis zu einer gegenuberliegenden Sei- 
tenwand 28 zurGckgesetzt, so daD eine freie, nach oben 
offene Einfuhrungsdffnung 37 fur die seitiiche Einforde- 
rung der Banderolen 10 in das Magazin 14 entsteht 

Bei dem AusfQhrungsbeispiel der Fig. 4 ist diese Ein- 
fuhrungsdffnung 37 im Bereich einer breiteren Querab- 
messung des Magazins gebildet Die rechteckigen, lang- 
lichen Banderolen 10 werden so von der mit entspre- 
chender Breite ausgebildeten Materialbahn 17 abge- 
trennt, daB sie mit der Langserstreckung quer zur For- 
derrichtung weisen. Die Banderolen 10 werden dem- 
nach im Querformat von der Materialbahn 17 abge- 
trennt und in entsprechender Relativstellung uber die 
breite Seite in das Magazin 14 eingef Qhrt und zwar hier 
an der Seite der Seitenoff nung 36. 

Da die Banderolen 17 in Langsrichtung derselben 
dem Magazin 14 an der Unterseite entnommen werden 
mussen, ist bei diesem AusfQhrungsbeispiel eine Wende- 
bewegung der Banderolen 10 wahrend der Abwartsbe- 
wegung innerhalb des Magazins 14 vorgesehen. Die 
Banderolen 10 werden demnach in einer gegenuber der 
oberen Einfuhrungs position um 90° versetzten Relativ- 
stellung durch den Abroller 16 aus dem Magazin ent- 
nommen. 

Zu diesem Zweck ist das Magazin 14 so ausgebildet, 
daB die Seitenwande 27, 28 bzw. seitiiche Stege 38, 39 
zur Begrenzung der Seitendffnung 36 schraubenfdrmig 
gewunden sind, derart dafl im oberen Bereich, insbeson- 
dere an der Einfuhrungsdffnung 37, die grdBere Abmes- 
sung des Magazins (Seitendffnung 36) den ankommen- 
den Banderolen 10 zugekehrt ist, wahrend dieselbe Sei- 
te des Magazins durch die "DralP-Form am unteren 
Bereich um 90° gedreht ist Da die gestapelten Bandero- 
len 10 innerhalb des Magazins bei der schrittweisen Ab- 
wartsbewegung durch die Seitenwande 27, 28 sowie die 
Stege 38, 39 gefuhrt werden, ergibt sich selbsttatig eine 
entsprechende Drehbewegung der Banderolen 10 in de- 
ren Ebene. 

Bei einem etwaigen Wechsel der Art (Ausfuhrung) 
der Banderolen 10 ist es nicht erforderiich, die Bobinen 
etc auszuwechseln. Vielmehr kann fur einen lediglich 
kurzzeitigen Wechsel das Magazin 14 im manuellen Be- 
trieb gefullt werden durch Einbringen von Banderolen- 
Stapetn in das oben offene Magazin 14. Es ist hierfur 
keine Umrustuhg erforderiich. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemafl Fig. 5 und 6 er- 
folgt die Herstellung und Zufuhrung der Banderolen 10 
durch Abtrennen von der Materialbahn 17 unabhangig 
von dem (konventionelt ausgebildeten) Magazin 14. In 
dieses kdnnen anderweitig hergestellte Banderolen 10 
stapelweise eingelegt werden. 

Die Herstellung und Zufuhrung der Zuschnitte bzw. 



Banderolen 10 durch Abtrennen von der Materialbahn 
17 erfolgt hier durch ein gesondertes Banderolenaggre- 
gat 40. Dieses enthalt ein Schneidaggregat 41 zum Ab- 
trennen der einzelnen Banderolen 10 von der Material- 
5 bahn 17. Das Schneidgerat 41 ist unmittelbar benach- 
bart zu der Banderolentrommel 13 angeordnet, derart, 
dafl die abgetrennten Banderolen 10 unmittelbar von 
der Banderolentrommel 13 aufgenommen und abgefdr- 
dert werden. Das Schneidaggregat besteht aus einer 

io umlaufenden Messerwalze 42 und einem feststehenden 
Gegenmesser 43. 

Die von einer Bobine (nicht gezeigt) komrnende Ma- 
terialbahn 17 bildet zwischen Umlenkwalzen 44,45 eine 
Materialschleife 46 (Durchhang) als variablen Bahnspei- 

15 cher. Die GrdBe der Materialschleife 46 wird iiber- 
wacht, im vorliegenden Fall durch optoelektrische Sen- 
soren 47. Diese steuem den Antrieb der Umlenkwalze 
44 und damit den Vorschub der Materialbahn 17. 

An die Umlenkwalze 45 schlieBt ein horizontaler For- 

20 derabschnitt 48 der Materialbahn 17 an. Innerhalb des- 
selben erfolgt eine Abtastung der Materialbahn, nam- 
lich von exakt angebrachten Steuermarken derselben. 
HierfOr ist ein bekanntes optoelektrisches Abtastorgan 
49 vorgesehea 

25 Die Materialbahn 17 lauft am Ende des horizontalen 
Forderabschnitts 48 uber Vorschubwalzen 50, 51. Diese 
werden sehr prazise angetrieben, derart, dafl der in Fdr- 
derrichtung folgende Bereich der Materialbahn 17 einen 
sehr exakten Vorschub erfahrt Vorzugsweise werden 

30 die Vorschubwalzen 50, 51 durch einen Schrittmotor 
(nicht gezeigt) angetrieben, dessen Bewegungen von 
dem Abtastorgan 49 und damit nach MaBgabe der Steu- 
ermarken an der Materialbahn 17 gesteuert werdea 
Die Materialbahn 17 wird im AnschtuB an die Vor- 

35 schubwalzen 50,51 langs eines im wesentlichen abwarts 
gerichteten Fdrderabschnitts dem Schneidaggregat 41 
zugefuhrt Im Bereich zwischen den Vorschubwalzen 
50, 51 und dem Schneidaggregat 41 wird die Material- 
bahn 17 exakt gefuhrt, und zwar durch eine starre Bahn- 

40 fOhrung 52. Diese besteht aus zwei mit geringem Ab- 
stand zu beiden Seiten der Materialbahn 17 angeordne- 
ten FQhrungswandungen 53, 54. 

Im unteren Bereich erfahrt die Bahnfuhrung 52 eine 
bogenformige Richtungsanderungen, derart daB ein der 

45 Banderolentrommel 13 bzw. dem Schneidaggregat 41 
zugekehrter Bereich der Materialbahn 17 unter einem 
spitzen Winkel zum Umfang der Banderolentrommel 13 
gerichtet ist 

Die Banderolentrommel 13 ist bei dem vorliegenden 
50 AusfUhrungsbeispiel mit zwei einander diagonal gegen- 
uberliegenden Banderolenhaltern 55, 56 versehen. Die- 
se bestehen jewetls aus einem in Radialrichtung uber die 
Umfangsflache der Banderolentrommel 13 hinwegra- 
genden Anlagestuck 57 fur die Banderole. Eine auflere 
55 Anlageflache dieses Anlagestucks 57 ist kreiflachenfor- 
mig ausgebildet, konzentrisch zur Banderolentrommel 
13. In einem in Fdrderrichtung vornliegenden Bereich 
munden an der Anlageflache des Anlagestucks 57 Saug- 
bohrungen 58, die uber Saugkanale an eine zentrale 
60 Unterdruckquelle angeschlossen sind Die Saugbohrun- 
gen 58 werden bei Obernahme einer Banderole 10 und 
wahrend des Transports derselben mit Unterdruck be- 
aufschlagt 

Des weiteren ist dem Banderolenhalter 55, 56 ein rne- 
65 chanisches Halteorgan zum Erfassen und Halten eines 
in Fdrderrichtung vornliegenden Endbereichs der Band- 
erole 10 zugeordnet Bei dem vorliegenden Ausfuh- 
rungsbeispiel handelt es sich dabei um einen Klemmfin- 
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ger 59 mit leicht abgewtnkelten KJemmende 60. Dieses 
liegt in der Klemmstellung an dem in Drehrichtung der 
Band erolen trommel t3 vorniiegenden Bereich des An- 
lages tucks 57 an unter Festklemmen des Vorderendes 
der Banderole 10. Der ICIemmfinger 59 1st als abgewin- 5 
kelter, zweiarmiger Hebet ausgebildet, derin Offnungs- 
stellung (Darsteliung in Rg. 6 und 7) sowie in die 
Klemmstellung durch Schwenken bewegbar ist. Ein frei- 
es Ende des KJemmfingers 59 lauft zu diesem Zweck mit 
einer Tastrolle 61 auf einer entsprechend ausgebildeten 10 
Kurvenbahn 62 ab. Die Offnungs- und KJemmstellungen 
werden durch die Gestalt der Kurvenbahn 62 bestimm t 

Das Schneidaggregat 41 ist unmittelbar benachbart 
zum Umfang der Banderolen trommel 13 angeordnet, 
und z war in Umfangsrichtung derselben, derart, daB die is 
Materialbahn 17 vor dem Abtrennen der Banderole 10 
auf den Banderolenhalter 55, 56 gelangt. Vor Ausfuh- 
rung des Trennschnitts wird das Vorderende der Mate- 
rialbahn 17 bereits auf dem Banderolenhalter 55, 56 
fixiert, und zwar durch Bewegen des Klemmfingers 59 in 20 
die Klemmstellung. Wenn unmittelbar danach der 
Trennschnitt ausgefuhrt wird, ist die Banderole 10 be- 
reits auf der Banderolen trommel 13 gehalten. 

Ein Leimaggregat 63 ist derart angeordnet, daB ein 
Leimsegment 64 Leimstreifen auf die nach auGen ge- 25 
kehrte Seite der Banderole 10 Qbertragt, wenn diese auf 
dem Banderolenhalter 55, 56 aufliegt, und zwar unmit- 
telbar im Anschlufi an das Schneidaggregat 41. 

Bezugszeichenliste: 30 

10 Banderole 

11 Packung 

12 Mitnehmerforderer 

13 Banderolentrommel 35 

14 Magazin 

15 Enmahmeoffnung 

16 Abroller 

17 Materialbahn 

18 Bobine 40 

19 Ausgleichsschwinge 

20 Trenn- und Zuftthraggregat 

21 Zugwalzen 

22 Messerwalze 

23 Gegenwalze 45 

24 Trennmesser 

25 Beschleunigungswalze 

26 Tragwange 

27 Seitenwand 

28 Seitenwand 50 

29 Einfuhrungsoffnung 

30 Stapel 

31 Niederhalter 

32 Finger 

33 Finger 55 

34 Bewegungsbahn 

35 Schiitz 

36 Seitenoffnung 

37 Einfuhrungsdffnung 

38 Steg 60 

39 Steg 

40 Banderolenaggregat 

41 Schneidaggregat 

42 Messerwalze 

43 Gegenmesser 65 

44 Umlenkwalzen 

45 Umlenkwalzen 

46 Materialschleife 
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47 Sensoren 

48 Forderabschnitt 

49 Abtastorgan 

50 Vorschubwalze 

51 Vorschubwalze 

52 BahnfQhrung 

53 FQhrungswandung 

54 FQhrungswandung 

55 Banderolenhalter 

56 Banderolenhalter 

57 AnlagestOck 

58 Saugbohrung 

59 Klemmfinger 

60 Klemmende 

61 Tastrolle 

62 Kurvenbahn 

63 Leimaggregat 

64 Leimsegment 

Paten tanspruche 

1. Verfahren zum Fbrdern von (dunnen) Zuschnit- 
ten, insbesondere Banderolen, zwecks Obergabe an 
eine (Zigaretten-)Packung, wobei die Zuschnitte 
(Banderolen) nacheinander von einer fortlaufenden 
Materialbahn abgetrennt und m eine Position zur 
Obemahme durch die Packung gefdrdert werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zuschnitte bzw. 
Banderolen (10) nach Abtrennen von der Material- 
bahn (17) einzeln und nacheinander in ein schacht- 
fdrmiges Magazin eingefdrdert und diesem zur 
Obergabe an die Packungen (11) wieder ehtnom- 
men werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Banderolen (10) einzeln unmittel- 
bar nach dem Abtrennen von der Materialbahn (17) 
durch (im wesentlichen) horizontal bzw. unter ei- 
nem sehr spitzen Winkel ab warts und quer zur 
Langserstreckung des Magazins (17) gerichtete 
Fdrderung in das Magazin (17) einforderbar und 
auf emem Zuschnittstapel (30) in diesem ablegbar 
sind 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Banderolen (10) nach dem 
Abtrennen von der Materialbahn (17) in Forder- 
richtung beschieunigt und mit erhohter Geschwin- 
digkeit setdich in das Magazin (14) eingefdrdert 
werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem oder 
mehreren der weiteren AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die vorzugsweise quer zu ihrer 
Langserstreckung von der Materialbahn (17) abge- 
trennten und in das Magazin (14) eingeforderten 
Banderolen (10) wahrend der Abwartsbewegung 
im Magazin (14) gewendet werden, derart, daB die 
Banderolen (10) mit der Langserstreckung in For- 
derrichtung weisend dem Magazin (14) an der Un- 
terseite entnommen werden konnen. 

5. Vorrichtung zum Ffirdern von (dttnnen) Zu- 
schnitten, insbesondere Banderolen, zu einer Pak- 
kung im Bereich einer Verpackungsmaschine, wo- 
bei die Zuschnitte bzw. Banderolen nacheinander 
von einer Materialbahn abgetrennt und durch ei- 
nen Banderolenforderer (Banderolentrommel 13) 
in eine Position zur Obemahme durch die nachein- 
ander zugefdrderten Packungen (11) transportier- 
bar sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Zu- 
schnitte bzw. Banderolen (10) nach dem Abtrennen 
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von der Materialbahn (17) unmitielbar in etn Maga- 
zin (14) einf order bar und in diesem stapeibar sind, 
wobei die an der Oberseite in das Magazin (14) 
eingeforderten Banderolen (10) an dessen Unter- 
seite einzeln emnehmbar sind. 5 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die von der Materialbahn abgetrenn- 
te Banderolen (10) langs einer an die Bewegungs- 
ebene der Materialbahn (17) anschlieBenden For- 
derbahn quer zur Langserstreckung des Magazins io 
(14) in dieses am oberen Ende desselben einfuhrbar 
sind bis zur Anlage an einem zur Eintrittsseite ge- 
genQberliegenden Anschlag (Seitenwand 28). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Banderolen (10) nach dem 15 
Abtrennen von der Materialbahn (17) beschleunig- 
bar sind, insbesondere durch unmittelbar vor dem 
Magazin (14) angeordnete. drehend angetriebene 
Beschleunigungswalzen (25). 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Banderolen (10) uber eine seitJich 
(in einer Seitenwand) angebrachte Einfuhrungsdff- 
nung (37) in das Magazin (14) einforderbar sind, 
derart, daB die Banderolen (10) gegen die gegen* 
uberliegende Seitenwand (28) stoBen. 25 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, sowie einem oder 
mehreren der weiteren Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB rechteckige Banderolen (10) in 
einer Position mil ihrer Langserstreckung quer zur 
Materialbahn (17) von dieser abtrennbar und in die- 30 
ser Querstellung in das Magazin (14) einf drder bar 
sind, wobei die Banderolen wahrend der Abwarts- 
bewegung innerhalb des Magazins (14) urn 90° 
drehbar und mit der Langserstreckung in Forder- 
richtung weisend dem Magazin (14) entnehmbar 35 
sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Begrenzungen des Magazins (14), 
insbesondere (aufrechte) Seitenwande (27, 28) so- 
wie Stege (38, 39) schraubenartig geformt sind, der- 40 
art, daB bei rechteckigem Querschnitt des Maga- 
zins (14) die Langserstreckung im oberen Bereich 
quer zur Zuforderrichtung der Banderolen (10) und 
im untercn Bereich in Forderrichtung derselben ge- 
richtet ist 45 

1 1. Vorrichtung zum Fordern von (dunnen) Zu- 
schnitten, insbesondere Banderolen, zu einer Pak- 
kung im Bereich einer Verpackungsmaschine, wo- 
bei die Zuschnitte bzw. Banderolen nacheinander 
von einer Materialbahn angetrennt und durch et- 50 
nen Banderolenfarderer (Banderolentrommel 13) 

in eine Position zur Obernahme durch die nachein- 
ander zugeforderten Packungen (11) transportier- 
bar sind, dadurch gekennzeichnet daB ein Schneid- 
aggregat (4.1) z « m Abtrennen von Banderolen (10) 55 
von der Materialbahn (17) unmittelbar benachbart 
zum Banderolenforderer, insbesondere zum Urn- 
fang der Banderolentrommel (13), angeordnet ist, 
derart daB die Banderole (10) wihrend des Abtren- 
nens oder unmittelbar danach von etnem Bandero- 60 
lenhalter(55,56)des Banderolenfdrderers erfaBbar 
ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Schneidaggregat (41) an der 
Austrittsseite einer feststehenden Bahnf Qhrung (52) 65 
fiir die Materialbahn (17) aus mit geringem Ab- 
stand voneinander angeordneten Fuhrungswan- 
dungen (53,54) angeordnet ist 
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13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Materialbahn (17) dem 
Schneidaggregat (41) durch ein Vorschuborgan zu- 
fuhrbar ist, insbesondere durch Vorschubwalzen 
(50, 51). die durch einen Schrittmotor angetrieben 
sind, wobei der Schrittmotor nach MaQgabe nach 
exakten Markierungen der Materialbahn (17) steu- 
erbar ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bahnfuhrung (52) an die Vor- 
schubwalzen (50, 51) in Ab warts rich tung anschlieBt 
und unter bogenformiger Richtungsanderung zum 
Schneidaggregat (41) fuhrt, derart, daB die Materi- 
albahn (17) bzw. die abgetrennten Banderolen (10) 
unter einem spitzen Winkel zur Umfangsflache der 
Banderolentrommel (13) gerichtet sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet daB ein aus der Bahnfuhrung (52) 
austretender Endabschnitt der Materialbahn (17) in 
Richtung auf den Banderolen halter (55, 56), insbe- 
sondere in Richtung auf eine (offene) Zange bzw. 
einen offenen Kiemmfinger (59) der Banderolen- 
trommel (13) gerichtet ist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 11 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB demselben Banderolenforde- 
rer (Banderolentrommel 13) ein feststehendes Ma- 
gazin (14) zur Aufnahme eines Stapels von Bande- 
rolen (10) und zur Abgabe derselben an die Bande- 
rolentrommel (13) zugeordnet ist zur alternativen 
Beschickung desselben mit Banderolen (10), insbe- 
sondere in Umfangsrichtung vor dem Schneidag- 
gregat (41). 
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